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Wöchentlich ein Bogen. 


Reſultate über Gußſtahlkeſſel. 
Vortrag von Guſtav Stuckenholz. 
(Schluß.) 

Was die Wandſtärke der Stahlkeſſel anbelangt, fo iſt ſolche wohl 
auf 0,6 der Eiſenſtärke zu reduciren. Verſchiedene größere Verſuche 
in Bezug auf die abſolute Feſtigkeit des Stahlblechs, welche ich im 
Laufe des Jahres 1864 anftellte, ergaben folgendes Reſultat: 

Acht Proben von weichem Stahlbleche von Peter Harkort und 
Sohn in Wetter ergaben in der Richtung zur Walzfaſer 86170 und 
ach Proben ſenkrecht zu derſelben 82460 Pfd. Drei Proben von 
Keſſelblechſtahl des Neu-Oeger Bergwerks- und Hüttenvereins zu 
Neu⸗Oege 83480 Pfd. Zwei Proben engliſchen Beſſemerſtahls zeig- 
ten 89480 Pfd. Diefer Stahl war ſehr hart und ſpröde, zeigte 
jedoch im rothwarmen Zuſtande eine große Geſchmeidigkeit. Weitere 
Proben wurden mit engliſchem Tiegelſtahle angeſtellt und ergaben 
ſolche bei fünf Verſuchen 82280 Pfd. in der Richtung der Walzung. 

Von franzöſiſchem Stahlbleche unterſuchte ich zwei verſchiedene 
Qualitäten von Petin und Gaudet im Elſaß. Dieſelben produciren 
unter dem Namen töle douce einen Stahl von großer Geſchmeidig⸗ 
keit und wollen ſolchen beſonders zu Feuerherden bei Locomotiv- und 
Schiffskeſſeln verwenden. Dieſer Stahl ergab als Mittel aus drei 
Proben 78890 Pfd., während ein zweites unter dem Namen töle 
vive producirtes Fabrikat dieſer Herren 83006 Pfd. ergab. Letzte⸗ 
res Blech zeigt einen geringen Grad von Sprödigkeit und ſoll vorzugs⸗ 
weiſe zu den cylindriſchen Keſſelwandungen verwendet werden. 

Außerdem fand ich ſpäter bei vier Proben von weichem Beſſe⸗ 
merſtahl des Hörder Bergwerks- und Hüttenvereins 92085 Pfd. bei 
Proben aus härterem Stahle Zahlen, welche über 115000 hinaus 
gingen. 

Bei gutem Eiſenblech erſter Qualität der Steinhauſer⸗Hütte in 
Wettin fand ich bei drei Proben in der Nichtung der Walzfaſer 
48706 Pfd. Andere mir bekannte Unterſuchungen über Eiſenblech 
haben ähnliche Reſultate ergeben, weshalb weitere Verſuche unter⸗ 
blieben. 

Aus den oben angeführten Zahlen ergiebt ſich zu Gunſten der 
Stahlbleche eine größere abſolute Feſtigkeit von 40 bis 45 Proc. 

Die Vernietung der Keſſel wird ebenfalls mit weichem Gußſtahl 
bewerkſtelligt. Man hat allerdings Verſuche mit Eiſennietungen ge⸗ 
macht; jedoch ſcheint mir die Anwendung der Eiſenniete, von ge⸗ 
ringerer Feſtigkeit wie Stahl, ein grober Conſtructionsfehler zu fein. 


Engliſche Fachmänner wollen bei Anwendung von Eiſennieten in 
Stahlkeſſeln nach einigen Jahren eine Lockerung der Nietungen be⸗ 
obachtet haben und ſchreiben dieſes dann der verſchiedenen Ausdeh⸗ 
nung des Eiſens und Stahles zu. 

In Frankreich, und zwar in Hävre, iſt man dazu übergegangen, 
die Keſſel uur an den vom Feuer berührten Stellen aus Stahl zu 
fertigen, und ſollen ſich nach den Berichten, welche hierüber vorlie⸗ 
gen, die Keſſel gut gehalten haben. Nach den hier zu Lande gemach⸗ 
ten Erfahrungen iſt dies jedoch nicht gut möglich, da die Verbin⸗ 
dungen des dünneren Stahlblechs mit dem ſtärkeren Eiſenbleche nicht 
haltbar genug find. Die größere Ausdehnung der dünneren Stahl⸗ 
bleche bewirkt ein fortwährendes Schieben zu den Nietungen hin. 
Bei größeren eingeſetzten Stahlblechen zeigte ſich ſogar eine kleine 
Erhöhung (Welle) an den Näthen. 

Urſprünglich wurde bei den in unſerer Fabrik gefertigten Stahl⸗ 
keſſeln die Vernietung in gewöhnlicher Weiſe augewendet. Als ſich 
jedoch in den Nietreihen parallel zur Axe des Keſſels eine geringere 
Haltbarkeit zeigte, wurde für dieſelben eine doppelreihige Vernietung 
angewendet, und ſo ſind die Keſſel auch für den höchſten Druck ſolid 
und vollſtändig dicht herzuſtellen. 

Die Preiſe für Stahlkeſſel variiren augenblicklich je nach Con⸗ 
ſtruction und Größe zwiſchen 16 ½ bis 18 Thlr. per Ctr., und ſtellt 
ſich hierbei ein Mehrpreis von 45 bis 60 Proc. bei Keſſeln mittlerer 
Größe heraus. Sollte vermittelft des Beſſemerproceſſes ein gleich⸗ 
förmiges Material erzielt werden, ſo mag durch die bedeutende Preis- 
reduction, welche dann eintreten wird, die Anwendung eine recht 
zahlreiche werden. In England koſtet augenblicklich Beſſemerſtahl 
zu Keſſeln 21 bis 22 Shillinge, und ſtellt ſich in Folge deſſen dort 
nur ein Mehrpreis von ca. 15 Proc. gegen Eiſenkeſſel heraus. 

Schließlich mache ich noch darauf aufmerkſam, daß in nächſter 
Zeit Proben angeſtellt werden ſollen, um verſchiedene Stahlſorten 
in Bezug auf ihre Feuerbeſtändigkeit zu probiren. Die Bleche, welche 
hierbei zur Verwendung kommen ſollen, ſind genaueren Proben in 
Bezug auf Feſtigkeit und Kohleuſtoffgehalt unterworfen worden, und 
ſollen dieſelben, nachdem die Bleche längere Zeit an Feuerſtellen von 
Keſſeln gebraucht ſind, nochmals wiederholt werden. Sobald ich im 
Beſitze dieſer Reſultate bin, werde ich dieſelben vorlegen. 

Im Verlaufe der dieſem Vortrage folgenden eingehenden Dis⸗ 
cuſſion bemerkte zunächſt Hr. C. Peterſen, er vermiſſe in den Aus⸗ 
führungen des Vorredners den Grund, weshalb bei den erſten Ver⸗ 
ſuchen mit Gußſtahlkeſſeln die Bleche jo plötzlich geriſſen ſeien. Nach 
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feiner Anſicht liege dieſes darin, daß früher die Gußſtahlbleche aus 
härterem Stahle hergeſtellt wurden, als ſpäterhin, daß jene harten 
Bleche ſich härteten, und dadurch die Riſſe eutſtanden ſeien. Bei 
Maſchinen der bergiſch-märkiſchen Bahn ſei bemerkt worden, daß 
Gußſtahlbleche, welche in die Feuerbüchſe eingelegt wurden, ſich nicht 
hielten, während die damit verbundenen Eiſenbleche eine ganz nor⸗ 
male Dauer zeigten. 

Der vom Vorredner erwähnte weiche Gußſtahl, welcher jetzt auf 
den Bahnen verwendet werde, ſei eigentlich kein Gußſtahl, ſondern 
ſogenanntes homogenes Eiſen. Redner glaubte nicht, daß ſich dieſes 
Material härten laſſe, und erblickte gerade darin den Grund zu der 
vorzüglichen Verwendbarkeit deſſelben zur Fabrikation von Blechen. 
Ein weiterer Vorzug dieſes Materials ſei die ſehr geringe Neigung 
zur Blaſenbildung, welche Beobachtung wahrſcheinlich auch von an⸗ 
deren Vereinsmitgliedern conſtatirt werden könne. 

In Bezug auf die Keſſelſteinbildung machte Redner die Be⸗ 
merkung, daß hinſichtlich des Anſatzes von Keſſelſtein das Material, 
aus welchem die Keſſelbleche gefertigt ſind, an ſich wohl ganz uner⸗ 
heblich ſei, und daß lediglich der Umſtand in Betracht komme, daß 
die Gußſtahlbleche vermöge ihrer bei Weitem dichteren und glatteren 
Oberfläche das Auſetzen nicht ſo leicht geſtatten, als die rauheren 
und poröſeren Eiſenbleche. 

Hr. R. Peters ſprach ſeine Ueberzeugung dahin aus, daß die 
Gußſtahlkeſſelbleche ſich nicht härten laſſen dürfen, und fragte an, ob 
auch den bei P. Harkort und Sohn fabricirten Blechen dieſe Eigen⸗ 
ſchaft beiwohne, oder ob dieſelben ſich härten ließen. 

Hr. Bergenthal beſtätigte die bereits mehrfach ausgeſprochene 
Anſicht, daß Blech aus ſogenanntem homogenen Metall ſich nicht 
härten laſſen dürfte, wenn daſſelbe allen Anforderungen entſprechen 
ſolle. Ebenſo dürfen die bei Stahlblechen zur Anwendung kommen⸗ 
den Nieten ſich nicht härten laſſen. In kaltem Zuſtande entwikele 
das homogene Eiſen eine ganz außerordentliche Dehnbarkeit und laſſe 
ſich preſſen und hämmern, ohne zu reißen. 

Hr. Krieger trat der Behauptung, daß härtbarer Gußſtahl nicht 
zu Keſſelblechen geeignet ſei, entgegen. Der erſte auf dem Werke der 
Hrn. P. Harkort und Sohn angelegte Keſſel jet damals aus voll⸗ 
kommen härtbarem Gußſtahlbleche hergeſtellt worden. In Folge der 
durch das neue preußiſche Dampfkeſſelregulativ vorgeſchriebenen ſtär⸗ 
keren Druckprobe ſei man aber gezwungen geweſen, mit der Härte 
der Keſſelbleche eutſprechend herab zu gehen. Das Geheimuiß der 
Fabrikation liege darin, die richtige Härte ſicher zu treffen. 

Hr. Stuckenholz behauptete, daß gerade das Gegentheil der Aus⸗ 
führungen des Vorreduers ſtattfinde. Je weicher der Stahl ſei, deſto 
geringer ſei ſeine Feſtigkeit; mit der Weichheit correſpondire ganz 
genau die Geſchmeidigkeit. Die meiſten Fabrikannten produciren 
einen kohlenſtoffreichen, harten Stahl für die Weiterverarbeitung im 
Feuer, z. B. zu Werkzeugen ꝛc., und einen kohlenſtoffärmeren Stahl 
zu anderen Zwecken; der letztere ſei denn auch für die Blechfabri⸗ 
kation der geeignete. (Ztſchr. d. V. deutſcher Ing., 1865 Heft 6.) 


Nobel'ſches Spreugöl. 


Bezüglich der Anwendung des Nobel'ſchen Sprengöls liegt aus 
dem Bochum Revier eine ſich günſtig ausſprechende Mittheilung des 
„Glückauf“ vor. Sie betrifft die Anwendung von Nitroglycerin auf 
der Steinkohlengrube Ver. Conſtantin der Große, wo daſſelbe ſeit 
vier Wochen „mit ausgezeichnetem Erfolge“ in Gebrauch genommen 
iſt. — Die Anwendung geſchieht namentlich beim Schachte No. 1 
in einem Querſchlage in ſchieferigem Geſtein und beim Schacht No. 
2 in ſehr feſtem derbem Sandſtein. An erſterer Stelle war der Er⸗ 
folg in jeder Beziehung ein günſtiger; es wurden vorzugsweiſe die 
irregulären, eingeklemmten Bohrlöcher von 3— 31% Fuß Tiefe mit 
2—3 Zoll Sprengöl geladen, wo man eine Pulverladung für bei⸗ 
nahe vergeblich hätte erachten müſſen. Die Wirkung war meiſtens 
eine ganz vorzügliche; manche Schüſſe warfen 15 — 20 Cbkfß. Steine. 
In erwähntem Schachte No. 2 wurden gleichfalls eingeklemmte Bohr⸗ 
löcher von 3 Fuß Tiefe und 3—4 Fuß Vorgabe mit 3—4 Zoll in 
feftem Sandſtein, theil in Patronen, theils direct geladen und auch 
hier wurde die Vorgabe mitunter ganz vollſtändig gehoben. Ebenſo 
lieferten beim erſten Schachte einzelne tiefe Bohrlöcher in der Stein⸗ 
kohle ganz außergewöhnliche Reſultate. Das Beſetzen geſchah meiſtens 
in höchſt einfacher und ſchneller Weiſe mittelft loſen Sandes, oder 
auch wohl mit Waſſer. Zum Wegthun bediente man ſich der Bick⸗ 


ford'ſchen Zündſchnur unter Auſatz des Nobel'ſchen Patentzünders, 
oder auch großer Zündhütchen, welche auf das untere Ende der Zünd⸗ 
ſchnur angeſteckt wurden. Bei richtiger, ſorgfältiger Handhabung 
kann ein Schuß faft nie verſagen. Man fand ſpäter noch, daß ge⸗ 
wöhnliche Pulverhalme bis auf den Boden in die flüffige Ladung 
eingeſteckt gleichfalls vollſtändige Exploſionen hervorriefen, und in 
der That bildet ein ſolcher Halm faſt daſſelbe, wie ein Nobel'ſcher 
Patentzünder, indem das darin befindliche explodirende Pulver den 
nöthigen Druck auf das Sprengöl ausübt. Obgleich über den ökono⸗ 
miſchen Effect des gegen Pulver ungefähr fünfmal theureren Stoffes 
noch kein genaues Urtheil gewonnen werden konnte, ſo ſind doch die 
leitenden Grubenbeamten der Anſicht, daß unbedingt Vortheile damit 
zu erringen und daß namentlich Schachtabteufungen bedeutend ſchnel⸗ 
ler damit, als mit Pulver zu fördern ſeien. In dem Schachte No. 2 
wurde durch perſönliche Beobachtung conſtatirt, daß außer dem 
Dampfe der Zünder kein ſichtbares, riechbares oder ſchmeckbares Gas 
nach den Ezploſionen wahrgenommen werden konnte; dagegen machte 
ſich nachträglich eine Einwirkung der, wenngleich unſichtbaren, doch 
unzweifelhaft entſtehenden gasförmigen Verbrennungsproducte des 
Stoffes ſehr wohl bemerkbar, indem ſich bei den Beobachtern mehr 
oder weniger heftige Kopfſchmerzen einſtellten. Dieſe unwillkommene 
Einwirkung wurde auch von den Arbeitern bemerkt, wenn in dem 
gering veutilirten Querſchlage mehrere Schüſſe in einer Schicht weg- 
gethan wurden, während einzelne Schüſſe keine Folgen verſpüren 
ließen. In gut ventilirten Grubenräumen wird dieſe ſchädliche Ein⸗ 
wirkung mithin wohl ziemlich (sie!) verſchwinden. Geringe Berüh⸗ 
rungen des Stoffes mit der menſchlichen Haut ſcheinen unſchädlich 
zu ſein; dagegen dürfte er für den Magen als ein ſtarkes Gift wohl 
die größte Behutſamkeit beauſpruchen. Als Sprengſtoff bietet er nach 
allem Anſcheine weit geringere Gefahren, als das Pulver, da er nur 
bei ſehr ſtarkem Drucke, oder Stoß, oder bei allgemeiner Erhitzung 
über 180° R. explodirt. (Der Berggeiſt.) 


Die günſtigſte Form und Verwendung der Schneidwerk⸗ 
zeuge bei den Hilfsmaſchinen mechaniſcher Werkſtätten 
vom Standpunkte der Oekonomie der Wiſſenſchaft. 
Mitgetheilt von M. Mörath, k. k. M.⸗Ingen. 


Spahndicke. 

Aus vergleichenden Verſuchen mit verſchiedenen Spahndicken er⸗ 
hellt, daß der Arbeitsaufwand zur Erzeugung von 1 Kilogr. Spähne 
nahezu in gleichem Verhältniſſe mit der Spahndicke wächſt; geringe 
Spahndicken wären demnach vom ökonomiſchen Staudpunkt aus vor⸗ 
zuziehen, wenn nicht gleichzeitig der Kraftaufwand zum Betrieb der 
Werkzeugmaſchine an ſich in Betracht käme, welcher offenbar mit dem 
zurückgelegten Wege und folglich bei geringerer Spahnſtärke wächſt; 
es iſt demzufolge auch hier ein Minimum des Kraftaufwandes zu er- 
forſchen und in der That ergiebt ſich ein ſolches bei einer gewiſſen 
Spahnſtärke aus den Verſuchen der folgenden Tabelle, in welcher 
die Werthe des Kraftaufwandes mit Inbegriff der zum Betrieb der 
Werkzeugmaſchine erforderlichen Arbeit verzeichnet wurden. 


zu ee lea] "Spabnbide, 
8. — ‚es klbſorbirte Arbeiten bei den Spahn⸗ Fe dem 
Dinenfio- 88 e dicken Maximum 
nen 2 — 2 
a 53° EB 31 M.⸗M. 0.41 M.⸗M. O51 MM. waere 
sa 2 u eee Lentſpricht 

| M. ö MM. 

0,05 | 1,5400 | 1,3700 | 1,5600 0,40 

Kleine | 1-75 | 0,10 | 0,9300 | 0,9100 | 1,1900 0,37 

0,15 | 0,5450 | 0,6300 | 0,9550 0,28 

0,10 | 1,5400 | 1,3700 | 1,5600 0,40 

Mittlere 35-0 | 0,20 | 0,9300 0,9100 1,1900 0,37 

0,30 | 0,7260 | -0,7500 | 1,4660 0,30 

| 0,30 1.540 1,3700 | 1,5600 0,40 

Große 1050 ; 0,40 | 1,2850 1,1400 1.3700 0,39 

0,50 1,0400 0,9900 | 1,2600 0,87 


Aus der vorſtehenden Betrachtung erklärt ſich die den Verſuchs⸗ 
reſultaten entſpringende Regel, nach welcher die Spahndicke mit der 
Größe der Drehbank (d. i. mit der Größe des inneren Reibungs⸗ 
widerſtandes) wachſen ſoll, während für dieſelbe Drehbauk die Spahn⸗ 
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dicke im umgekehrten Verhältniß zum Durchmeſſer der abzudrehenden 
Welle variiren ſollte. 

Aus derſelben Anſchauungsart folgt ferner, daß von zwei Werk⸗ 
zeugmaſchinen, deren eine ſich continuirlich wie die Drehbank, die 


andere aber ſich hin und her bewegt, wie die Hobelmaſchine, letztere 


den größeren Spahn nehmen ſoll. 
Geſchwindigkeit und Verſchiebung. 5 

Unter Geſchwiudigkeit verſtehen wir die relative Bewegung des 
Stahles in der Richtung des abzulöſenden Spahnes, d. i. den zurück⸗ 
gelegten Weg per Secunde, gleichviel ob nun in Wirklichkeit der 
Support oder das eingeſpannte Material beweglich ift. 

Die gleiche Auſchauung gilt auch rückſichtlich der Verſchiebung. 

Die abſorbirten Arbeitsmeugen zum Betriebe der Verſuchsdreh⸗ 
bank mit Normalmeſſer und bei 0,31 Millim. Spahndicke ſind für die 
verſchiedenen Materialien und für verſchiedenene Geſchwindigkeiten 
nachſtehend verzeichnet. 


Bei Bearbeitung von Schmiedeiſen. 
Geſchwindigkelt in Milimetern 
1,20901,1180ʃ1 ‚0242|0,9060;0,6626|0,3895;0,3974/0,48500,6220]1,8319 


Arbeitsaufwand 
111 | 101 | 89,2 | 78,4 | 68,4 59 | 47 36,2 2,59 15,01 
Bei Bearbeitung von Gußeiſen. 
Geschwindigkeit in Millimetern 84,25 | 72,25 ae 29,65 
Arbeitsaufwand. . . |0,7544j0,6972,0,4233|0,4113,0,2437,0,3107 


Bei Bearbeitung von Metall. 
Geſchwindigkeit in Millimetern | 63,33 [66,28 | 48,75 | 40,49 | 3524| 25,67 
Arbeitsaufwand. 0,3559 0,8832 0,4383 0,2607 0,8865 1,4479 
Die günſtigſten Geſchwindigkeiten des Meſſers für die Schonung 
der Betriebskraft ſind demnach: 


Bei Schmiedeiſen 55 Millim. 
„ Gußeiſenn. 40 „ 
„ Metall . 65 „ 


8 5 
Bei Feſtſtellung des Ganges der Werkzeugmaſchinen ſind jedoch 
gewöhnlich andere Factoren maßgebend, nämlich die möglichſte Aus⸗ 
nützung der Maſchinen⸗ und Arbeitskräfte. N 
Mit Berückſichtigung dieſer Umſtände wurde folgende Tabelle ent⸗ 
worfen, welche als Verhaltungsmaßregel für größere Werkſtätten zu 
dienen hätte. 


Verſchiebung für 
Heine mittl. große 


Geſchwindigkeit für 


Anforderungen Gattung | I 
an die der 


Werkſtätte 


Maſchinen 


Schmied⸗ 
eiſen 
Gußeiſen 


Werkzeugmaſchinen 


L 


Wenn 19 n | 
beit dringlich iſt Drehbankausbohr⸗ 
8 maſchine 100 100 100 
Alternativmaſchine , 7% 
Bohrmaſchinen „ „ 1 


8 
E 
85 
E 
3 
E 
2 
a 
= 
= 
— 


Millimeter pr. 1“ 


| 

Wenn wenig zu 

thun iſt un 

das Ae | 

nicht vermind. | 
Drehbankausbohr⸗ 

n ban 

werden kan maſchine . 55 40 65 0,30 0,35 0,40 
Alternativmaſchine „ el, 

Bohrmaſchinen 1 „ „ 10,15 020 025 


Zum Behuf der veränderlichen Geſchwindigkeit ſoll die Trans⸗ 
miſſion derart angelegt werden, daß bei der größten Anſtrengung der 
Kraftmaſchinen den Werkzeugſtählen die größte relative Linearge⸗ 

ſchwindigkeit von 100 Millimeter in der Secunde ertheilt werden kann. 
Die bei Einſchränkung der Werkſtättenleiſtung wünſchenswerthe Ver⸗ 
minderung der Geſchwindigkeit wird daun in höchſt einfacher Weiſe 
nach Befehl des Werkſtättenleiters durch Regulirung des Ganges des 
Motors, reſpective Verminderung der Umdrehungszahl bewerkſtelligt. 

Schließlich wurde noch conſtatirt, daß bei dem Planiren, d. i. 
bei der endgiltigen Ueberarbeitung der Flächen mittelſt eines breiten 
geradſchneidigen Meſſers, die vortheilhafteſte Verſchiebung deſſelben 
bei den Dreh⸗, Hobel⸗ und Ausbohrmaſchinen 20 Millimeter in der 
Secunde beträgt, wobei jedoch eine beſonders ſolide und ſorgfältige 
Conſtruction der Hilfsmaſchinen und recht ſtarke Stähle erforderlich 
ſind. (Arch. f. Seeweſen.) 


Anwendung der Nähmaſchine in der Strumpfmauufactur. 


Nicht ſofort nach dem Bekanntwerden der Nähmaſchine und ihrer 
praktiſchen Vortheile benutzte die Strumpfmanufactur des ſächſiſchen 
Erzgebirges dieſelbe, obgleich in der Umgegend von Chemnitz gegen 
10,000 Frauen, Mädchen und Kindern ſich mit dem Zuſamnien⸗ 
nähen, Sticken und Verzieren der verſchiedenen Strumpfwaaren, 
als: Strümpfe, Handſchuhe, Jacken und Hoſen, Jahr aus Jahr ein, 
beſchäftigen und bei ihrer gebückten, ſitzenden Stellung ſich Bruſt und 
Augen ſchwächen. Nur erſt ſeit etwa drei Jahren haben intelligente 
Strumpfwaarenfabrikanten die Nähmaſchine zum Verzieren und 
erſt ſeit einem Jahre zum Zuſammennähen angewendet und auwen⸗ 
den können, während das Zuſammennähen von geſchnittenen Strüm⸗ 
pfen mit eigenthümlich conſtruirten Maſchinen auch nicht vor dem 
Jahre 1861 im Gange war. 

Der Grund, daß eine fo fegensreihe Maſchine wie die Nähma⸗ 
ſchine, welche die Fabrikanten in den Sand ſetzt, in einer gewiſſen 
Zeit mehr und billiger zu fabriciren, den Arbeiterinnen größern Ver⸗ 
dienſt und eine bequemere Arbeit gewährt, nicht ſofort Eingang fand, 
lag einerſeits wohl darin, daß von den erſten Verſuchen mit den nach 
hier importirten Nähmaſchinen keiner ſo recht günſtig ausfiel, daß 
man noch keine im Nähen von Strumpfwaaren geübte Arbeiterinnen 
hatte und daß beſchränkte Leute ſogar Zweifel an der Feſtigkeit der 
Naht hatten; anderſeits, daß der zu nähende Stoff ganz anderer 
Natur war und iſt, als alle ſonſtigen Stoffe, welche auf der Näh⸗ 
maſchine genäht werden. Die Strumpfſtoffe ſind bekanntlich elaſtiſche 
Stoffe und müſſen es ſein; ſie laſſen ſich der Länge und Breite nach 
auseinanderziehen und geben ſich nach Umſtänden bis auf gewiſſe 
Grenzen auch ſelbſt wieder zuſammen; ſie haben vor dem Zuſammen⸗ 
nähen keine ſteife und glatte Appretur, weshalb ſie leicht zuſammen⸗ 
rollen und ſich uach allen Seiten zerren und ziehen, wodurch fie das 
Nähen auf der Maſchine ungemein erſchweren. Es iſt vorgekommen, 
daß Mädchen, welche im Nähen von Weißzeug und Tuch fertig wa⸗ 
ren, das Nähen von Strumpfſtoffen eine ſehr ärgerliche Arbeit nann⸗ 
ten und erſt nach einigen Wochen etwas Geſcheidtes zu Stande brach⸗ 
ten. Gegenwärtig hat ſich aber die Nähmaſchine auch in der Strumpf⸗ 
fabrikation ihr Ehrenbürgerrecht erworben, nachdem ſtrebſame 
Strumpffabrikanten und Nähmaſchinenbauer dieſelbe durch mehrere 
kleine Verbeſſerungen zum Sticken, Steppen und Verzieren von 
Strumpfwaaren, und durch zwei eigenthümliche Conſtructionen auch 
zum Zuſammennähen von Strümpfen, Handſchuhen ꝛc. tauglich ge⸗ 
macht haben, in deſſen Folge dieſelben bedeutend billiger herzuſtellen 
und zu verkaufen vermochten. 

Zwei verſchiedene Syſteme haben Anwendung gefunden: es iſt 
dies das Syſtem des einfachen Kettelſtiches, allerdings eine weniger 
zuverläſſige, dafür jedoch die am meiſten elaſtiſche Naht, ſowie das 
Doppelkettelſtich⸗Syſtem, die weniger elaſtiſche, dafür aber feſte, zu⸗ 
verläſſige Naht; dagegen iſt eine Maſchine nach dem Syſtem des 
Doppelſteppſtiches bei der Strumpffabrikation meines Wiſſens noch 
nicht im Gange, obgleich eine ſolche beim Verzieren, Muſternähen ꝛc. 
der Handſchuhe inſofern große Vortheile bieten würde, als man, 
will man mit ihr Steppſtichmuſter nähen, dieſes Muſter auf der fal- 
ſchen oder untern Seite vorzeichnen kann, was bei den vorher ge⸗ 
nannten beiden Syſtemen nicht wohl thuulich iſt, da man hier auf 
der rechten oder ſchönen Seite vorzeichnen muß, wobei die Waare 
leicht verunreinigt wird. 

Wie ſchon bemerkt, ſind die Strumpfſtoffe elaſtiſche Stoffe; die 
Elaſticität wird bei deren Gebrauch als Kleidungsſtücke oft nach allen 
Seiten gefordert, es kommt daher auch die Elaſticität der Naht we⸗ 
ſentlich in Betracht. Wollte man z. B. einen Strumpf, welcher ſich 
nicht nur in der Länge, ſoudern auch in der Breite ausziehen laſſen 
muß, damit er gut anliegt, der Läuge nach mit einer nicht elaſtiſchen 
Naht nähen, ſo würde ſich beim Anziehen dieſes Strumpfes zwar 
der Stoff in die Länge ziehen laſſen, nicht aber die Naht über die 
genähte Länge hinaus, da fie eben nicht elaſtiſch iſt. Daſſelbe gilt 
von allen Strumpfwaaren und es entſteht nun der unumſtößliche 
Satz, daß alle Strumpfwaren, welche auf der Nähmaſchine genäht 
werden follen, entweder beim Nähen auf der Maſchine oder vor dem 
Nähen bei der Appretur, jo weit als möglich geſpannt oder mit einer 
elaſtiſchen Naht genäht werden müſſen, wenn die Strumpfartikel in 
ihren praktiſchen Vortheilen, die fie gegen andere Stoffe in manchen 
Fällen als anliegende Kleidungsſtücke voraushaben, nicht beeinträch⸗ 
tigt oder durch eine ſchlechte Maſchinennaht, die platzt und unauf⸗ 
haltſam reißt, wohl gar ganz unbrauchbar werden ſollen. 
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Das Ausziehen oder Anfpannen der zu nähenden Strumpfwaa⸗ 
ren, ſei es auf der Maſchine oder ſei es appreturmäßiges Spannen, 
iſt, wo es angewendet werden kann, der ſicherſte Weg zu einer guten 
zuverläffigen Naht, da man hier mit Doppelkettelſtich nähen kann 
und dann dabei außer aller Gefahr iſt, daß die Naht die Elaſticität 
des Stoffes vermindert, wenn man dieſen fo weit ausgeſpannt hat 
und die genähte Länge dadurch ſo lang geworden iſt, als der Stoff 
nach Verluſt aller Elaſticität Länge oder Breite hat; die Waare wird 
dadurch freilich verzerrt und verzogen, doch nimmt ſie ihre regelrechte 
Fagon durch Formen und Appretiven ſehr leicht wieder an. Werden 
allerdings Waaren genäht, welche ſchon im Stoffe appretirt wurden, 
ſo iſt das Ausziehen nicht anwendbar, weil dadurch Appretur und 
Fagon verdorben wurde, und muß hier unbedingt elaſtiſche Naht 
angewendet werden. Dies ift der einfache Kettelſtich, wiewohl er noch 
lange nicht ſo elaſtiſch iſt, wie nur mittelmäßige Strumpfwaaren. 

Das Nähen von rohen, im Stoffe noch nicht appretirten und 
geſpannten, irregulären oder geſchnitten gearbeiteten Strümpfe, Ja⸗ 
cken und Hoſen geſchieht nun, um die Naht elaſtiſch, oder beſſer ge⸗ 
ſagt, lang zu machen, indem man ſie auf der Maſchine auszieht, 
was dadurch bewerkſtelligt wird, daß man die Waare ſehr ſtreng nach 
ſich zieht, wenn ſich das eine Ende unter dem Waarenrücker oder 
Greifer befindet und ſo nach und nach, je nach dem ſchärfern oder 
langſamen Gange der Maſchine, unter die Nadel gehen läßt. Eine 
Doppelkettelſtichmaſchine iſt hierzu am tauglichſten und eine geübte 
Näherin nothwendig, ſonſt wird keine geradlinige Naht fertig und 
115 zu viel am Rande liegen, wodurch eine unangenehme Wulſt 
enſteht. 

Das Nähen von Strümpfen geſchieht ferner mit der Eingangs 
erwähnten, eigenthümlich conſtruirten Maſchine, einfacher Kettelſtich, 
welcher für Elementarbetrieb praktiſch iſt, indem ein Mädchen zwei 
Maſchinen bedienen kann; der Strumpf wird da der Länge nach auf 
einen Reifen geſpanut, der mit Stiften verfehen ift und ſich bei jedem 
Stich um die beliebige Stichlänge horizontal um ſeine Achſe dreht, 
während die Nadel auch horizontal knapp unterhalb des Reifens in 
die Waare ſticht. Die Waare braucht alſo hier nicht mit der Hand 
geführt zu werden, wenn ſie genäht wird, und das bedienende Mäd⸗ 
chen kann auf einer zweiten Maſchine immer wieder einen neuen 
Strumpf aufſtecken. 

Das Nähen der Handſchuhe geſchieht auf zweierlei Art und auch 
auf zweierlei Maſchinen, weil man zweierlei Hauptarten von Hand⸗ 
ſchuhen aus Strumpfſtoffen unterſcheidet. Es find dies erſtens Hand⸗ 
ſchuhe aus Coulirſtoff oder ſolche Handſchuhe, wo die Finger auf 
dem Stuhle eingewirkt ſind und zwar ſchon in ihrer zunehmenden 
Breite, ſo daß in die Finger keine Keile und in Folge deſſen auch 
nur eine Naht kommt. Dieſe Handſchuhe ſind auf dem gewöhnlichen 
Hand⸗Coulirſtuhle fabricirt, können, bevor fie fertig find, nicht ap⸗ 
pretirt und geſpannt werden, müſſen daher beim Nähen ausgezogen 
und mit elaſtiſcher Naht, einfacher Kettelſtich mit lockerer Fadenſpan⸗ 
nung, genäht werden; die Maſchine hierzu iſt jedoch auch anders kon⸗ 
ſtruirt als eine gewöhnliche einfache Kettelſtichmaſchine; das Nähwerk 
ſteht erhaben auf einem Tiſche und die Nadel ſteht ganz auf der lin⸗ 
ken Ecke des Nähwerkes, fo daß man mit den zu nähenden Hand⸗ 


ſchuhen von unten an die Maſchine kann und man dieſelben wegen 


der vielen zu nähenden Ecken, Winkel und runden Spitzen gut zu 
führen oder zu dirigiren im Stande iſt. 

Zweitens find es die Handſchuhe aus Stoff von Coulir⸗, 
Rund⸗ und auch Kettenſtrumpfſtühlen. Letztere werden fo genannt, 
weil auf dieſen eine Garnkette, ähnlich wie bei den Webſtühlen, auf⸗ 
gezogen wird. Dieſe Stoffe find vorher gehörig in die Länge ge- 
ſpannt und appretirt, wodurch ſie ſich in der Breite zuſammengezo⸗ 
gen und nach dieſer Seite an Elaſticität zugenommen haben, wäh⸗ 
rend ſie dieſelbe der Länge nach gänzlich verloren haben. Die Hand⸗ 
ſchuhe werden aus dieſen Stoffen zugeſchnitten und bis auf eine Naht 
der Länge nach mit einer Doppelkettelſtichmaſchine genäht und zwar 
ohne dieſelben ausziehen zu müſſen oder zu können. Dieſe Maſchine 
iſt ebeuſo wie die vorher erwähnte einfache Kettelſtichmaſchine eigens 
zum Zuſammennähen conſtruirt, arbeitet vortrefflich und liefert eine 
gute zuverläſſige Naht; es gehört eine gute Näherin dazu, damit nicht 
zu viel und wulſtig eingenäht wird, denn es iſt ein kleines Meiſter⸗ 
ſtück der Maſchinennäherei, einen zugeſchnittenen Handſchuh gut 
fagouuirt zuſammenzunähen. Die vorher erwähnte eine Naht, welche 
nicht der Länge, ſondern der Breite uach geht, iſt die obere Stepp⸗ 
naht, womit der Einſchlag bei dieſer Art von Handſchuhen befeſtigt 


der von. 12— 14 Jahren nähen fie ſchon ganz hübſch; doch iſt fie in⸗ 
ſofern ſchwierig, als ſie die größtmögliche Elaſticität verlangt. Es 
wird dieſelbe mit einer gewöhnlichen einfachen Kettelſtichmaſchine ge⸗ 
macht, doch vermag auch die lockerſte Fadenſpannung, die irgend zu⸗ 
läſſig iſt, wenn auch ziemlich hinreichende, doch immer noch keine 


gleiche Elaſticität zu erzeugen. Es gilt hier für die Herren Techniker, 


noch eine elaſtiſchere Naht zu erfinden. 

Die ſogenannten Tuchhandſchuhe gehören ſtreng genommen, was 
Spannen, Appretur und Nähterei anlangt, auch mit zu dieſer Kate⸗ 
gorie, doch unterſcheiden ſie ſich beim Zuſammennähen weſentlich von 
allen bis jetzt genannten Strumpfwaaren; die Tuchhandſchuhe wer⸗ 
den nämlich nicht, wie dies bei allen beſchriebenen Näharten der 
Fall war, aneinander, ſondern aufeinander genäht und könnte man 
ſie daher auf der letztgenannten Maſchine und überhaupt auf allen 
bis jetzt befannten Maſchinen nur halb zuſammen, d. h. nicht „zu“ 
nähen; dazu müßte eine Maſchine conſtruirt werden, wo Zirkelnadel 
und Waarenrücker in einer Hülſe wären, welche einem Finger ähn- 
lich und nicht ſtärker als dieſer wäre. Wenn ich nicht irre, ſo iſt 
auch neuerdings ein Patent auf eine Maſchine zum Zuſammennähen 
von Tuchhandſchuhen von einem Nähmaſchinenfabrikanten in Lim⸗ 
bach genommen worden. 

Das Sticken, Steppen und Verzieren der Handſchuhe erfordert 
bis jetzt keine eigens dazu conſtruirten Maſchinen, man kann dazu 
die gewöhnlichen einfachen und Doppelkettelſtichmaſchinen verwenden, 
nur muß der Elaſticität auch Rechnung getragen werden. Es werden 
mit dieſen Mafchinen die ſogenaunten Zwickel in verſchiedenen Arten 
auf die Handſchuhe genäht und es werden von geübten Näherinnen 
Muſter von eckigen und runden Figuren, Bouquets, Kronen, Fah⸗ 
nen und ſogar Schmetterlinge hergeſtellt. In Hinſicht der Eleganz 
iſt die Leiſtungsfähigkeit im Muſternähen ſchon allgemein bedeutend; 
fo näht z. B. eine Nätherin auf der Doppelkettelſtichmaſchine in täg⸗ 
lich 12 Arbeitsſtunden auf 12—16 Dutzend Handſchuhe die gewöhn⸗ 
lichen einfachen Zwickel, welches im Mittel 1000 einzelne Zwickel 
oder Nähte = 50,000 Stiche find; hierbei muß bei jedem einzelnen 
Zwikel der Faden abgeſchnitten und die Haudſchuhe von Neuem un⸗ 
ter die Nadel gelegt werden; ferner beſorgt eine Nätherin täglich von 
24 Dutzend Handſchuhen das Aufteppen des Einſchlages oben, ſie 
macht dabei etwa 600 einzelne Nähte mit 54,000 Stichen. Das 
mittlere Quantum, welches beim Zuſammennähen bis jetzt fertig 
gemacht werden kann; iſt bei Handſchuhen von Coulirſtühleu in täg⸗ 
lich 12 Arbeitsſtunden 20 Dutzend, bei zugeſchnittenen Handſchuhen 
aus Kettenſtrumpfſtoff 5 Dutzend, dazu gehören aber 3 Mädchen, 


wovon 2 je auf einer Maſchine arbeiten nud das dritte Mädchen die 


Nebenarbeiten der beiden erſteren verſorgt. — Sollten dieſe Hand— 
ſchuhe von den 3 Mädchen mit der Hand zuſammeugenäht werden, 
ſo würden ſie über den 20 Dutzend reichlich, und über den 5 Dutzend 
knapp 3 Tage zubringen; abgeſehen davon daß die Handſchuhe mit 
der Maſchine genäht, eine viel egalere Fagon bekommen und die 
1 ausgezeichnet regelmäßig und ſehr feſt iſt. Die Unterhaltung 
der Maſchine und der bedeutende Verbrauch an Zwirn und Seide 
vermindern jedoch in etwas den Nutzen. 

Dies iſt der gegenwärtige Staudpunkt der Nähmaſchine in der 
Strumpfmauufactur; Vieles iſt verbeſſert worden, doch noch Vieles 
gibt es dabei zu verbeſſern; zwar wird bereits mit zahlreichen Maſchi⸗ 
nen gearbeitet, allein noch viele werden gebaut werden müſſen, um 
alle geſchnittenen Strumpfwaaren damit zuſammennähen zu können, 
worauf ich unſere Techniker und Nähmaſchinenbauer hiermit aufmerk⸗ 
ſam gemacht haben will. (Neueſte Erfind.) 


Ueber den franzöſiſchen Firniß „Siccatif Raphanel“ 


Unter obigem Namen iſt ein von Paris bezogener Firniß im 
Handel, welcher ſich auf Natur- und künſtlichen Steinen, ſowie auf 
Holz als ein ſehr dauerhafter und harter Ueberzug darſtellt. Derſelbe 
bildet eine ziemlich zähe Maſſe von ſtarkem Aethergeruch und hat der 
farbloſe Firniß nur einen ganz ſchwachen gelblichen Schimmer. Alk⸗ 
ßerdem giebt es aber gleichen Firniß von gelblicher, röthlicher und 
brauner Farbe, welch' letztere drei Gattungen, jedoch keine vollkom- 
mene Deckfarbe bilden, ſondern den Grund etwas durchſcheinen laſſen. 
Der farbloſe Firniß erhöht wie der bei Oelgemälden angewendete 
Firniß den Farbenton des Grundes und ſämmtliche Gattungen be⸗ 
halten mehr oder weniger ſtarken Glanz auf der Oberfläche, je nach 
der Beſchaffenheit des Gegenſtandes, welcher hiemit angeſtrichen 


wird; es iſt zwar die leichteſte Naht beim Handſchuhnähen und Kin- | wird. 
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Gewöhnlich findet zweimaliger Anſtrich ftatt und muß hiebei der 
zähe Firniß gleichmäßig und ſtark verrieben werden, was für die Ar⸗ 
beiter etwas anſtrengend iſt, ſowie der jedoch ſich bald verlierende 
Aethergeruch dieſelben etwas beläſtigt. Nach 2 Stunden wird der 
erſte und nach weiteren 3 Stunden der zweite Anſtrich mit dieſem 
Firniß durchſchnittlich ſo trocken, daß er, wie man bei deſſen Anwen⸗ 
dung auf den ziemlich ebenen, in Cement gelegten Backſteinplatten 
der Fußböden in dem Zellengefänguiß zu Laufen ſich überzeugte, 
durch die Nägel der Stiefel nicht mehr verſchoben wird, und man 
ohne Nachtheil für den Boden denſelben begehen kann. 

Herr Faulſtich in München bezieht dieſen Firniß in Flaſchen 
von 25 Kilogr. oder 50 Zollpfund Inhalt. Auf der Etikette iſt be- 
merkt, daß das Kilogr. 3 Franken koſtet und mit demſelben ſechs 
Quadratmeter zweimal angeſtrichen werden können, was ungefähr 
35 bayeriſche Quadratfuß auf das Zollpfund abgeben würde. Der 
Genannte verkauft die Flaſche zu 50 Zollpfund um 30 Gulden, ſo 
daß das Zollpfund auf 36 Kreuzer zu ſtehen kommt. Der Firniß 
wird jedoch auch in kleineren Quantitäten abgegeben. Nach der Er—⸗ 
fahrung bei obigem Zellengefängniß und bei mehreren anderen Ge- 
legenheiten reicht durchſchnittlich ein Zollpfund Firniß für den zwei⸗ 
maligen Anſtrich von 36 bayeriſchen Quadratfuß aus, ſo daß das 
Material auf 1 Kr. für den Quadratfuß zweimaligen Anſtrichs zu 
ſtehen kommt. 

Gleichen Preis darf man wegen der ſchweren, beläſtigenden Ar⸗ 
beit des Anſtriches für den Arbeitslohn im ſchlimmſten Falle auneh⸗ 
men, fo daß der Quadratfuß zweimaligen Anſtriches im Ganzen 
höchſtens 2 Kr. koſtet. Daß rauhe, poröſe Flächen mehr Material 
in Anſpruch nehmen, als glatte, und daß erſtere raſcher trocknen als 


letztere, welche beim erſten Anſtrich nicht fo ſchnell aufſaugen, iſt er- 


klärlich. 
Die Proben, welche Herr Oberbaurath v. Voit, der dieſen Fir⸗ 
niß unmittelbar aus Paris bezog, und deuſelben durch ſeine Auwen⸗ 


dungen hauptſächlich in München bekannt machte, ſchon vor längerer f 


Zeit auf gebrannten Ziegeln und Cementſteinen gemacht hat, zeigen 
großen Widerſtand gegen mechauiſche Abnutzung, Einfluß des Waſ⸗ 
ſers ꝛc. und weiſen noch immer etwas von jenem Schimmer oder 
Glanz nach. Aehnliches wird von den in Frankreich und Belgien 
ſtattgefundenen vielfachen Anwendungen deſſelben in Gefängniſſen, 
Spitälern, Zellen der Tobſüchtigen ꝛc. erzählt. In Bayern iſt der- 
ſelbe außer bei vorgenanntem Zellengefängniſſe zu Laufen, bereits in 
den Gefänguiſſen zu Rebdorf, St. Georgen, Kaishein und Plaſſen⸗ 
burg mit gutem Erfolge in Anwendung gekommen. Auch iſt der Ver⸗ 
ſuch, den farbloſen Firniß als conſervirenden Ueberzug für die repa⸗ 
rirten Gypsböden in der alten Pinakothek in München zu benutzen, 
ſehr gut ausgefallen, ebenſo eine Probe auf Holz in Laufen. Dage⸗ 
gen hat die von einigen Malern verſuchte Anwendung deſſelben ftatt 
der bisherigen Firnißüberzüge auf Oelbildern aufgegeben werden 
müſſen, da das Siccatif zu raſch trocknet und Riſſe in dem langſa⸗ 
mer trocknenden Oelfarbengrunde veranlaßt hat. Schließlich iſt noch 
zu bemerken, daß die mit dieſem Firniß zu behandelnden Flächen 
möglichſt ausgetrocknet fein müſſen, damit deſſen Anwendung mit 
gutem Erfolge ſtattfinden kann. (Bayr. K.⸗ u. Gew.⸗Bl.) 


Keith's continuirliche Röſtöfen. 


Die Beſtrebungen, welche man in neuerer Zeit zur Verbeſſerung 
der Aufbereitungsmaſchinen gemacht hat, laufen meiſt darauf hinaus, 
ſolche Apparate herzuſtellen, welche continuirlich arbeiten und bei Er⸗ 
ſparung an Menſchen nicht nur ein höheres Durchſetzquantum lie⸗ 
fern, ſoudern auch das Nefultat von der Geſchicklichkeit des Arbeiters 
mehr oder weniger unabhängig machen. Ein gleiches gilt von metal⸗ 
lurgiſchen Apparaten und in dieſer Hinſicht iſt in Bezug auf Röſt⸗ 
öfen in der neuen Welt, wo menſchliche Arbeitskraft ſo theuer iſt, 
viel geleiſtet worden, verhältnißmäßig der Stufe der Entwickelung, 
auf welcher die Hüttenproceſſe dort ſtehen. Fragen wir nach den für 
oxydireudes Röſten, welches in den meiſten Fällen eine Entſchwefe⸗ 
lung zum Zweck hat, erforderlichen Bedingungen, die am vollſtän⸗ 
digſten zu ökonomiſchen Reſultaten führen, fo find dieſe offenbar: 
1) Zweckmäßige Zerkleinerung des Erzes, wodurch große Oberflächen 
dargeboten werden. 2) Einleitung einer ſtetigen Bewegung des Röſt⸗ 
gutes gegen die Orydationsluft, was einen continnirlichen Arbeits⸗ 
gang bedingt. 3) Ausnutzung „der zur Nöſtung nöthigen und durch 
dieſelbe erzeugten Wärme. Die bisher allgemein in den Schmelzwer⸗ 


ken der alten Welt gebräuchlichen Röſtapparate entſprechen bis auf 
Brunton's Zinnerzröſtöfen mit rotirendem Herd der zweiten Be⸗ 
dingung nicht, indem ſie discontinuirlich arbeiten. 

Das Princip, welches der Conſtruction der continuirlichen Nöft- 
öfen zu Grunde liegt, iſt, das fein vertheilte Erz frei oder auf ſchie⸗ 
fen Ebenen herabfallen zu laſſen und ſo jedes einzelne Theilchen einer 
oxydirenden Einwirkung der Luft auszuſetzen. Dieſes Princip iſt mit 
mehr oder weniger Glück angewendet worden. Der continuirliche 
Röſtofen von Keith, in Ceutral⸗City, Colorado Teritory, den Verf. 
Gelegenheit hatte, in Colorado arbeiten zu ſehen, beſteht aus einem 
im Winkel von 450 geneigten Canal, der am obern Ende mit einer 
Feuerung verſehen iſt, während er unten mit einer Eſſe in Verbin⸗ 
dung ſteht. Das Erz wird über der Feuerbrücke durch einen Ventila⸗ 
tor, deſſen Arme zugleich das vorher genügend zerkleinte Erz vollſtän⸗ 
dig zum feinſten Pulver zermalmen, in den Ofen hineingeblaſen, und 
fällt, von der Flamme eine Zeitlaug getragen. in den Canal herab, 
an deſſen Ende es fertig geröſtet anlangt. Keith wendet dieſen Ofen 
zur Nöſtung von goldhaltigen Schwefelkieſen und Kupferkiefen be⸗ 
hufs Amalgamation an und die doppelten und dreifachen Reſultate 
im Goldausbringen, die er gegenüber den Amalgamirwerken erhielt, 
welche das Erz im rohen Zuſtaude verarbeiten, machten gewaltiges 
Aufſehen in Colorado und New-York. Die Idee iſt jedenfalls origi⸗ 
nell und wir müſſen Keith den Erfinder der conitnuirlichen Röſtöfen 
nennen. Iſt das Erz nicht fein genug zertheilt, ſo wird es nur eine 
Strecke von der Flamme getragen, fällt dann auf der ſchiefen Ebene 
nieder, auf welcher es unter weit ungünſtigeren Bedingungen arbei⸗ 
tet und gelangt unvollſtändig geröſtet unten an. Auf der andern 
Seite giebt ein zu fein zertheiltes Erz Veranlaſſung zu großen Ver⸗ 
luſten durch Flugſtaub. Ein anderer Verſtoß gegen die Regeln eines 


rationellen Röſtverfahrens iſt, daß das Röſtgut da in den Ofen ein⸗ 


geführt wird, wo die höchſte Temperatur herrſcht, ſo daß hier leicht 
ein Schmelzen oder Zuſammenſintern gröberer Erztheilchen ftattfin- 
den kann, während feiner Staub allerdings ſofort verbrennt. Weit 
zweckmäßiger iſt es, Flamme und Oxpdationsluft gegen das fallende 
Erz zu bewegen, wodurch man nicht nur den obigen Fehler vermei⸗ 
det, ſondern auch durch den Widerſtand der Luft bewirkt, daß das 
Erz länger ſuspendirt bleibt. — Nach Keith erſchien eine nicht ge⸗ 
ringe Anzahl continuirlicher Röſtöfen, von denen bis jetzt keiner 
Bedeutung erlangt hat, während die meiſten einer kurzen Praxis er⸗ 
lagen. Dieſe ſuchten die Fehlerquellen des Keith'ſchen Ofens zu ver⸗ 
meiden, indem ſie demſelben die Form eines geneigten rotirenden Cy⸗ 
linders gaben, in welchem ſich Flamme und Erz bewegten. Dieſe in 
verſchiedenen Modificationen ausgeführte Couſtruction zeigte ſich in⸗ 
deſſen wegen koſtſpieliger Herſtellung und beſonders kurzer Haltbar⸗ 
keit des Apparates durchaus unpractiſch. 
(Berg: u. Hüttenm. Ztg.) 


Theerfeuerung. Nach mehrfachen uns zugekommenen Berich⸗ 
ten zu urtheilen, ſcheint die Theerfeuerung, über welche wir nament⸗ 
lich den Herren General- Director Oechelhäuſer in Deſſau, Inge⸗ 
nieur Horn in Bremen und Director Fähndrich in Wien fo ausführ⸗ 
liche Mittheilungen verdanken, eine allgemeine Verbreitung finden 
zu wollen. Größere und kleinere Anſtalten ſind mit der Einrichtung 
von Theeröfen nach dem Bremer Muſter entweder ſchon fertig, oder 
damit beſchäftigt, und ſoweit uns bekannt, iſt man überall, wo der 
Betrieb ſchon ins Leben getreten iſt im höchſten Grade damit zufrieden. 
Sobald eine Gasanſtalt nicht in der Lage iſt, ihren Theer zu einem 
Preiſe verkaufen zu können, der dem Preiſe von 2 Ctr. Coaks min⸗ 
deſtens gleichkommt, wird ſie mit Vortheil auf die Theerfeuerung 
übergehen können, und das um ſo eher, als die Aulage eine einfache 
und billige ift, die Oefen ſehr geſchont werden und der Betrieb zu⸗ 
gleich große Bequemlichkeit gewährt. Wir wollen nicht verſänmen, 
allen Gasanſtalten die Theerfeuerung hiemit nochmals angelegent⸗ 
lichſt zu empfehlen. (Journ f. Gasbel.) 


Bei den Sodatitrirungen läßt ſich uach Bangert und 
Wildenſtein (Ztſchr. f. analyt. Chen.) die Bildung des läſtigen, 
ſchwer raſch zu entfernenden Schaumes vollſtändig verhindern, wenn 
man auf die Oberfläche der ſiedenden Sodalöſung vor dem Zuſatze 
der Säure eine kleine Menge Paraffin bringt. Dieſes breitet ſich 
geſchmolzen über die Oberfläche der Flüſſigkeit aus und bewirkt, daß 
der Schaum ebenſo ſchnell wieder verſchwindet als er entſteht. 

(Deutſche Ind. Ztg.) 
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Heberficht der franzöſiſchen, englifchen und amerikaniſchen Literatur. 


Darſtellung des Eiſenmangans. 
Von Dr. O. E. Prieger in Bonn. 


Die Manganerze (Braunſtein) oder Manganerzrückſtände (Braun⸗ 
ſteinausſchlag ꝛc. der ſonſtigen manganhaltigen Subſtanzen werden 
gepulvert und wenn ſie waſſerhaltig ſind, getrocknet und dann mit 
einer zu ihrer Reduction hinlänglichen Quantität Holzkohlenpulver 
gemengt. Dieſes Gemenge wird mit der erforderlichen Menge Guß⸗ 
oder Stabeiſen oder Stahl irgend einer Sorte verſetzt, welche in 
möglichſt zerktheiltem Zuſtande angewendet werden müſſen, z. B. als 
Granalien, als Feil⸗, Dreh- oder Bohrſpäue, als Draht oder 


Blechabfälle. Die Menge des zuzuſetzenden Eiſens oder Stahls rich⸗ 


tet ſich nach der darzuſtellenden Sorte des Eiſenmangans. 

Das Gemenge der drei Subſtanzen, alſo der Manganerze, des 
Kohlenpulvers und des Eiſens, beziehungsweiſe Stahls, wird in 
Schmelztiegel, am beſten in Graphittiegel, welche etwa 15 bis 25 
Kilogr. faſſen, eingetragen und mit einer Schicht vou Kohlenlöſche, 
Flußſpath, Kochſalz oder irgend einer andern Subſtanz bedeckt, 
welche den oxydirenden Einfluß der atmoſphäriſchen Luft zu verhin⸗ 
dern vermag. Dann werden die Tiegel einer mehrſtündigen Weiß⸗ 
gluth ausgeſetzt; dabei wird das Mangan reducirt, worauf es ſich 
mit dem geſchmolzenen Eiſen verbindet und ſich nach dem Erkalten 
des Tiegels als ein mit grünlicher Schlacke bedeckter Regulus von 
Eiſenmangan am Boden des erſteren vorfindet. Man kann auch die 
Legirung in noch flüſſigem Zuſtande ausgießen. 

Die Darſtellung des Eiſenmangans wird wo möglich ununter- 
brochen betrieben, indem nach dem Herausnehmen der die fertige Le⸗ 
girung enthaltenden Tiegel ſofort andere, vorher auf gleiche Weife 
beſchickte (und gehörig vorgewärmte) Tiegel eingeſetzt werden. 

Wollte man ein bloßes Gemenge von Manganerz und Kohle auf 
ähnliche Weiſe behandeln, jo würden die vorhandenen Manganoxyde 
durch den Kohlenſtoff allerdings ebenſo wie bei Gegenwart von Eiſen 
reducirt werden; aber einen Regulus von Mangaumetall würde mau 
nicht erhalten können, weil die Partikel des letzteren theils mit dem 
Silicium der vorhandenen kieſelſäurehaltigen Körper, theils mit 
mehr oder weniger Kohlenſtoff ſich verbinden und nach dem Erkalten 
des Tiegels ein außerordentlich feines Pulver bilden würden, wel⸗ 
ches in Berührung mit der Luft ſich ſehr raſch wieder oxydirt. Die 
Darſtellung des Manganmetalls würde ſomit ohne Zuſatz von Eiſen 
oder Stahl ſehr koſtſpielig und daher deſſen Anwendung zu techni⸗ 
ſchen Zwecken unmöglich ſein. 

Das auf die angegebene Weiſe dargeſtellte Eiſenmangan iſt eine 
vollkommen homogene, durch und durch gleichartig aus Eiſen und 
Mangan zuſammengeſetzte Subftanz von bedeutender Härte, denn 
ſie iſt härter als Quarz und der härteſte Stahl. Bei ziemlicher Sprö⸗ 
digkeit nimmt ſie eine ausgezeichuete Politur an; ihre Farbe iſt 
zwiſchen Stahlgrau und Silberweiß. Das Eiſenmangan ſchmilzt bei 
Rothglühhitze und füllt beim Gießen die Formen ſehr ſcharf aus. An 
der Luft iſt es unveränderlich und oxydirt ſich ſelbſt nach Jahren 
nicht, ſogar unter Waſſer oxydirt es ſich nur oberflächlich. 

Dr. Prieger hat Legirungen des Eiſens mit Mangan von ver⸗ 
ſchiedener Zuſammenſetzung dargeſtellt; als die vortheilhafteſten ha⸗ 
ben ſich nach ſeiner Erfahrung die beiden nach den Formeln 


Mu Fe und Mn. Fe 


zuſammengeſetzten erwieſen; alſo die Legirung aus 2 Aequiv. Man⸗ 
gan und 1 Aeg. Eiſen, eutſprechend 66,3 Proc. des erſteren, und 
die aus 4 Aequiv. oder 79,7 Proc. Mangan und 1 Aequiv. Eiſen. 

Beide Verbindungen zeigen auf dem Bruche in der Mitte des 
Regulus eine deutlich kryſtalliniſche Structur; nach den Rändern zu 
erſcheint der Bruch in Folge des raſcheren Erkaltens körnig. Eine 
ſehr wichtige Eigenſchaft iſt die durchaus gleichartige Zuſammenſez⸗ 
zung, die vollkommene Homogenität der Legirungen. Da das Eiſen⸗ 
mangan mit jedem beliebigen Mangangehalte dargeſtellt werden 
kann, ſo läßt ſich dem Eiſen, wie dem Stahle jeder beliebige Gehalt 
an Manganmetall, in Form von Eiſenmangan, mit mathemaliſcher 
Genauigkeit ertheilen. 

Das Eiſenmangan enthält neben Eifen und Mangan nur Spu⸗ 
ren von Kohlenſtoff. Manche Roheifenſorten, z. B. Spiegeleiſen, 
enthalten etwas Mangan, indeſſen in ſo geringer und ſo ſchwanken⸗ 
der Menge, daß fie dem Prieger'ſchen Eiſenmangau durchaus nicht 


zur Seite geſtellt werden können, indem in dieſem das Mangan der 
überwiegende, typiſche Beſtandtheil iſt. 

Das Eiſenmangan läßt ſich zu verſchiedeuen techuiſchen Zwecken 
verwenden. Durch einen Zuſatz von 0,1 bis 5 Proc. Mauganmetall 
in Form von Eiſenmangan zum Stabeiſen und Stahl wird die 
Härte und die Widerſtandsfähigkeit oder Feſtigkeit dieſer Metalle 
vermehrt: ohne daß ihre übrigen guten Eigenſchaften (Dehnbarkeit, 
Schweißbarkeit ꝛc.) beeinträchtigt werden. Der Stahl erlaugt durch 
einen Mangangehalt größere Streckbarkeit, ſo daß er ſich bei der 
ſtärkſten Rothglühhitze hämmern läßt, ohne Riſſe zu erhalten oder 
ſonſt zu verderben, was anderer Stahl nicht aushält, z. B. Guß⸗ 
ſtahl, der nur bei dunkler Rothgluth hämmerbar wird. Gleichzeitig 
wird durch einen Mangangehalt die Schweißbarkeit des Stahls 
erhöht. 

Setzt man bei der Fabrikation des Gußſtahls der gewöhnlichen 
Tiegelcharge 0,1 bis 2 Proc. Mangan in Form von Eiſenmangan 
zu, ſo wird das Product härter und feſter, und zwar entſprechend 
der Menge des zugeſetzten Eiſenmangans, welche ſelbſtverſtändlich 
ihre Greuzen hat. 

Durch einen Zuſatz von 0,1 bis 3 Proc. Manganmetall in 
Vorm von Eiſenmaugan bei der Darſtellung des Puddelſtähls erhielt 
Prieger einen Stahl, deſſen Feſtigkeit um 15 bis 30 Proc. größer 
iſt, als die deſſelben, ohne dieſen Zuſatz fabricirten Puddelſtahls. 
Als er beim Stahlpuddeln dem Noheiſen 1 bis 3 Proc. Eiſenman⸗ 
gan zuſetzte, erhielt er einen zu Meiſeln, Drehſtählen und anderen 
harten, ſchneidenden Inſtrumenten von vorzüglicher Qualität, wie 
ſie aus Puddelſtahl bisher noch nicht angefertigt werden konnten, 
ganz beſouders geeigneten Stahl. 

Die Wirkungen eines Zuſatzes von Eiſenmangan zum Roheiſen 
und Stahl find durch zahlreiche Verſuche feſtgeſtellt; auch iſt aus dem 
neuen Stahle bereits eine bedeutende Menge von Werkzeugen ange⸗ 
fertigt worden. 

Die abſolute Feſtigkeit des aus ſchottiſchem Noheiſen mit einem 
Zuſatze von 0,5 bis 3 Proc. Manganmetall erzeugten Puddelſtahls 
wurde durch eine Reihe von Verſuchen mit aus dieſem Stahle ange⸗ 
fertigten Stäben und Platten erprobt und beſtimmt. Die Platten 
brachen bei der Belaſtung von 50,000 bis 54,000 Kilogramm auf 
525 Quadratmillimeter; wogegen Platten aus gewöhnlichem, ohne 
Manganzuſatz aus demſelben Noheiſen dargeſtellten Puddelſtahle bei 
einer Belaſtung von 40,000 Kilogr. brachen. 

Der Erfinder hat bereits mehrere Tounen Eiſeumangan von 60 
Proc. und 80 Proc. Mangangehalt fabricirt; das nach feinem Ver⸗ 
fahren in Form von Eiſenmangau dargeſtellte Mangaumetall hat 
etwa den Preis des Kupfers. (Armengaud's Genie industriel.) 


a des Kupfermangans. Von Dr. O. E. Prie- 
ger in Bonn. — Die Manganerze oder ſonſtigen manganhaltigen 
Subſtanzen werden auf dieſelbe Weiſe wie bei der Erzeugung des 
Eiſenmangans vorbereitet und mit derſelben Quantität Holzkohle ge 
mengt; dann wird ebenfalls möglichſt zertheiltes metalliſches Kupfer 
— oder Kupferzink oder Kupferzinulegirung, falls es ſich um die 
Darſtellung von Verbindungen des Kupfermangans mit dieſen letzte⸗ 
ren haudelt — zugeſetzt. Das Gemenge wird in derſelben Weiſe, 
wie bei der Darſtellung des Eiſenmangaus angegeben, zum König 
zuſammengeſchmolzen. 

Das Kupfermangan iſt leicht ſchmelzbar, hart, zähe, feſt und 
dehnbar; es läßt ſich zu dünnen Blechen auswalzen und zu feinem 
Draht ausziehen, ohne zu brechen oder zu reißen. Bis jetzt war das 
Kupfermangan noch unbekanut, ebenſo ſeine Verbindungen mit Zink, 
Zinkzinn⸗ und Zinknickellegirungen. Es läßt ſich eine ganze Reihe 
von ſolchen Compoſitionen darſtellen; mehrere derſelben find zu tech⸗ 
niſchen oder künſtleriſchen Zwecken ſehr wohl zu verwerthen. Na⸗ 
mentlich ſind die Kupfermangan⸗Zinklegirungen, welche ſchmelzbar 
und zähe ſind, ſich leicht verarbeiten laſſen und eine der des Feinſil⸗ 
bers ähnliche Farbe und faſt denſelben Glanz wie das letztere beſiz⸗ 
zen, ſowie die Kupfermaugan⸗Zinnzinklegirungen, welche gleichfalls 
leicht ſchmelzbar und dabei hart ſind und in Bezug auf Farbe und 
Glanz dem Silber nahe kommen, hier zu erwähnen. 

Der Geſtehungspreis des Kupfermangans iſt ungefähr dem der 
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Bronze gleich; es ift der letzteren für zahlreiche Zwecke, beſonders 
wegen ſeiner größeren Härte und Zähigkeit, vorzuziehen. 
(Armengaud's Genie indust.) 


Paraffinpapier⸗Negatibe. 


Profeſſor Joy aus Newyork überreichte in der Sitzung vom 22. 
Juni dem photographiſchen Verein einige intereſſante Landſchafts⸗ 
aufnahmen von Newton in Newyork, die nach Paraffin-Papier⸗ 
negativen gemacht worden waren. Dieſelben waren nicht ſo vollkom⸗ 
men wie Drucke nach Collodionnegativen, doch als Papiernegativ⸗ 
aufnahmen vortrefflich zu neunen. Für Landſchaftsaufnahmen dürf⸗ 
ten ſolche viele Vortheile beſitzen. 

Folgendes find die Einzelheiten des Verfahrens von Newton, 
wie ſie in Seely's Journal mitgetheilt ſind. 

Man nimmt dünnes ſächſiſches Negativpapier und ſättigt es mit 
Paraffin, indem man die Blätter auf eine Glasplatte und gegen 
das Feuer hält, bis fie warın genug find, das Paraffin zu ſchmelzen, 
welches dann auf die Oberfläche aufgerieben wird. Nach vollſtändi⸗ 
ger Sättigung legt man ein zweites Blatt Papier darüber und ver⸗ 
fährt wie vorhin. Auf dieſe Weiſe kann man eine große Anzahl 
Blätter präpariren, welche, fo lange fie noch warm ſind, getrennt 
werden. Die Blätter werden dann zwiſchen Löſchpapier geglättet, 
oder, was villeicht noch beſſer ift, zwiſchen Druckpapier mit Löſch⸗ 
papier darüber. Jeder Ueberſchuß von Paraffin muß ausgeglättet wer⸗ 
den. Das Papier wird unn zwei Stunden lang in eine Löſung von 
10 Gran Jodkalium und 10 Gran Bromkalium auf die Unze Waf- 
fer getaucht und zum Trocknen aufgehängt. Vor dem Gebrauch wird 
es empfindlich gemacht, indem man es mit einem Glasſtab oder 
Dreieck in ein 20 Gran Silberbad bringt, zu welchem man auf jede 
4 Unzen 1 Unze Eſſigſäure giebt. Darin bleibt es 10 Minuten 
und wird gut ausgewaſchen und zwiſchen Löſchpapier getrocknet. 
Sind die Blätter gut gerieben, ſo bleiben ſie glatt in der Kaſſette. 
Dies kann mau dadurch erreichen, daß man fie trocken zwiſchen Blät⸗ 
ter von reinem Druckpapier legt und ungefähr eine Stunde unter 
der Preſſe läßt. Dann wird das Papier in die Kaſſette gelegt und 
3 oder 4 Minuten exponirt. Die Zeit iſt ungefähr zwei Drittel von 
der für trockne Tanninplatten. Sie werden entwickelt in einer Gerb⸗ 


ſäurelöſung von 6 Gran auf die Unze, zu der man auf jede 4 Un⸗ 


zen 1 Unze Eſſigſäure und auf jede Unze 1½ bis 2 Gran ſalpeter⸗ 
ſaures Silber fügt. Das Silber löſt mau in einer kleinen Menge 
Waſſer und ſetzt es kurz vor dem Gebrauch hinzu. Verſchiedene 
Blätter können gleichzeitig eingetaucht und entwickelt werden. Man 
entwickelt ein wenig über die gewünſchte Stärke. Dann wird das 
Negativ rein gewaſcheu, was ſehr wirkſam dadurch geſchehen kann, 
daß man das Blatt auf eine Glasſcheibe legt und ein weiches Leinen⸗ 
tuch oder einen Schwamm benutzt, dann legt man es in ein friſches 
Bad von unterſchwefligſaurem Natron von der gewöhnlichen Stärke 
ungefähr 10 bis 30 Minuten, bis es hinreichend klar iſt. Alsdaun 
wird es wie vorher gewaſchen und zwiſchen Löſchpapier getrocknet. 
Sind die Negative von großem Format, ſo müſſen ſie, um Beulen 
in dem Papier zu verhüten, ganz trocken gepreßt werden. Nach dem 
vollſtändigen Trocknen wird das Bild dunkel, kann aber durch Er⸗ 
wärmen, ſo daß das Paraffin ſchmilzt, ſogleich wieder heller gemacht 
werden. Das Negativ iſt nun für den Kopirrahmen fertig. 

Meine Kaſſetten ſind mit einer gekrümmten Rückſeite verſehen, 
welche dem Bildfelde der Linſe entſpricht. Dieſelben ſind ſehr einfach 
und haben außer dem Schlitz keine Oeffnung. Das Papier wird 
auf das weiche Holz mit kleinen Stiften befeſtigt, welche mit dem 
Daumen eingedrückt werden. Ich habe davon eine ganze Anzahl, 
welche man ihrer Leichtigkeit wegen ohne Beſchwerde mit ſich führen 
kann. 
Die gewöhnliche Gerbſäurelöſung hält ſich nicht, und es macht 
keine geringe Mühe, die Säure aufzulöſen, ſo oft man ein Bild 
machen will. Ich habe mir deshalb eine Entwickelungsflüſſigkeit be⸗ 
reitet, welche eine unbegrenzte Dauer hat: 

In 10 Unzen Alkohol löſe ich 2½¼ Unze Gerbſäure, wobei der 
Alkohol nahezu zum Kochen erhitzt werden muß. Iſt die Säure voll⸗ 
kommen rein, fo Löft fie ſich vollſtändig, wo nicht, fo ſetzen ſich die 
Unreinigkeiten in kurzer Zeit ab. Dann macht man ſich eine zweite 
Vorrathsflaſche auf folgende Weiſe: Zu 1 Unze der alkoholiſchen 
Löſung ſetzt man 3 Unzen Eſſigſäure, welches ſich ebenfalls hält. 
Zum Entwikeln nimmt man dann 5 Drachmen aus der Flaſche No. 2, 
ſetzt dazu 11 Drachmen Waſſer und 1½ bis 2 Gran Silberſalz auf 


die Unze, welch letzteres auf die vorher beſchriebene Weiſe gelöſt und 
zugeſetzt wird. (Photogr. Mitth.) 


Darſtellung des arjeniffauren und des zinnſauren 
Natrons. 
Von Higgin in Mancheſter. 

Arſenikſaures Natron. Die gewöhnliche Methode zur Fa⸗ 
brikation des arſenikſauren Natrons beſteht darin, waſſerfreie arſe⸗ 
nige Säure mit Natronſalpeter zu ſchmelzen. Da ein Aequivalent 
Natronſalpeter genug Sauerſtoff enthält, um ein Aequivalent waſſer⸗ 
freier arſeniger Säure zu oxydiren, fo könnte man auf dieſe Weiſe 
ein neutrales arſenikſaures Salz nicht erhalten, ohne eine beträcht⸗ 
liche Menge von Salpeter zu opfern; man ſetzt deßhalb ſtets ein ge⸗ 
wiſſes Verhältniß von Aetznatrön zu. Deſſenungeachtet hat man 
gefunden, daß bei dieſer Methode ein nicht unbedeutender Verluſt 
an waſſerfreier arſeniger Säure ſtattfindet, welche ſich verflüchtigt 
bevor ſich das arſenikſaure Salz bildet. 

Um dieſen Verluſt zu vermeiden, beginnt Higgin die Oxydation 
der arſeuigen Säure erſt nach ihrer Umwandlung in Natronſalz. 
Er löſt nämlich die arſenige Säure in Aetznatron auf, vermiſcht das 
fo gebildete arſenigſaure Natron mit dem Natronſalpeter und erhitzt 
dieſes Gemiſch im Flammofen. Das Heizen wird fortgeſetzt, bis die 
Maſſe zur vollſtändigen Trockenheit gelangt iſt; während dieſer 
Operation entbindet ſich zuerſt Ammoniak, dann Stickoxyd. Durch 
dieſe Abänderung des gewöhnlichen Verfahreus vermeidet man nicht 
nur, wie es ſcheint, jede Verflüchtigung von arſeniger Säure, ſon— 
dern erzielt auch eine Erſparniß an Natronſalpeter, weil die in den 
Flammofen zieheude atmoſphäriſche Luft einen Theil des Sauerſtoſſs 
liefert, welcher zur Umwandlung der arſenigen Säure in Arſenik⸗ 
ſäure erforderlich iſt. N 

Eine andere und ökonomiſchere Methode zur Gewinnung des 
arſenikſauren Natrons beſteht darin, aus dem bei der Schwefelſäure⸗ 
fabrikation angewandten Natronſalpeter die Salpeterſäure durch 
waſſerfreie arſeuige Säure anſtatt durch Schwefelſäure auszutreiben. 
Mittelſt dieſes Kunſtgriffes erhält man das arſenikſaure Alkali als 
ein Nebenproduct auſtatt des gewöhnlich erzeugten zweifach-ſchwefel⸗ 
ſauren Natrous. Dieſe Methode hat nur den großen Fehler, daß 
die Schwefelſäure arſeuikhaltig werden kaun und daher nur mehr 
einer beſchränkten Anwendung fähig iſt. 

Zinnſaures Natron. Das zinnſaure Natron (Zinnoxyd⸗ 
Natron) wird noch immer in großer Menge verbraucht, um die Kat⸗ 
tune für den Dampffarben⸗Druck vorzubereiten. Meiſtens wird es 
durch Schmelzen des Zinnerzes (Zinnſteins) mit Natronſalpeter 
dargeſtellt. Die Zeugdrucker finden es nützlich, dem zinnſauren Na⸗ 
tron ein kleines Verhältuiß (5 Proc.) arſenikſauren Natrous beizu⸗ 
miſchen; ſie behaupten, daß dann das auf der Faſer ſich ablagernde 
Zinnoxyd der Einwirkung der Schwefelſäure beſſer zu widerſtehen 
vermag, durch welche die Zeuge ſpäter paſſirt werden müſſen. 

Higgin benutzt zur Darſtellung des zinuſauren Natrons auch 
das Zinn auf den Abfällen oder Schnitzeln von der Weißblechfabri⸗ 
kation. Wenn man verzinntes Eiſen mit Salzſäure behandelt, jo 
wird das Eiſen, als das electropoſitivere der beiden Metalle, vor- 
zugsweiſe angegriffen; miſcht man aber der Salzſäure eine gewiſſe 
Menge Natronſalpeter bei, ſo entſteht eine Art Königswaſſer, wel⸗ 
ches im Gegentheil das Zinn raſcher als das Eiſen angreift; es bil⸗ 
det ſich Ziunchlorid, und die Löſung enthält gleichzeitig Chlor⸗ 
natrium und Chlorammonium. Ju Berührung mit dem vorhandenen 
überſchüſſigen Zinn verwandelt ſich dann aber das Zinnchlorid in 
Zinuchlorür, während gleichzeitig eine geringe Menge Eiſen, die 
fi) ſtets anflöft, zu Orydul reducirt wird. 

Um in der fo erhaltenen Löſung die beiden Metalle zu trennen, 
benutzt man Kreide, welche das Zinn als Oxydul ausfällt, während 
das Eiſen aufgelöſt bleibt. Das Zinnoxydul wird hernach durch 
das gewöhnliche Schmelzen mit Natrouſalpeter und Aetznatron in 
zinnſaures Natron verwandelt. 

Die von ihrem Zinnüberzug befreiten Eiſenblech⸗Schnitzel wer⸗ 
den zum Fällen des Kupfers aus feinen Löſungen angewendet. 
(Aus Prof. Dr. A. W. Hofmaun's Ber. über d. chem. Prod. auf d. 

allgem. Lond. Induſt⸗ Ausſtell. v. 1862.) 

Darſtellung des kryſtalliſirten Goldchlorids. Auf die 
Dubliner internationale Ausſtellung, welche am 9. Mai d. J. eröff⸗ 
net wurde, hatten die HHru. Johnſon, Matthey & Comp. in Lon⸗ 
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don das Goldchlorid von glänzender Orangefarbe und in deutlichen 
Nadeln vollkommen trocken geliefert. Um das Goldchlorid (das ſo⸗ 
genannte ſaure Goldchlorid, eine Verbindung von Goldchlorid und 
Chlorwaſſerſtoffſäure) von dieſem Anſehen zu erhalten, muß man 
einen beſonderen Kunſtgriff anwenden. Da das Goldchlorid ein ſehr 
lösliches und zerfließendes Salz iſt, ſo pflegt man die Goldlöſung 
ſo weit abzudampfen, daß ſie beim Erkalten zu einer dunkelrothen 


und kryſtalliniſchen Maſſe erſtarrt. Läßt man aber die Löſung laug⸗ 

ſam abkühlen, ohne den Punkt abzuwarten, wo ſie wirklich erſtarrt 

und gießt dann von den gebildeten Kryſtallen den noch flüffigen Theil 

ab, ſo erhält man eine Maſſe von den glänzendſten Farben, welche 

aus einem Netzwerk deutlicher Prismen beſteht. Das auf dieſe Weiſe 

erhaltene Product iſt weniger hygroſkopiſch als das gewöhnliche Salz. 
(Chemical News.) 


— 


Die Flachs- und Sanfproduction in Mähren, Schleſien und 
Böhmen. Schluß.) 

Der angeführte Bericht fährt in Betreff der Flachs⸗ und Hanfkultur 
folgendermaßen fort: 

„Zur Saat nehme man Rigaer Samen und ſäe den im Lande ge⸗ 
wonnenen, nicht länger als durch zwei Jahre, weil er im einheimiſchen 
Boden allmälig entartet, beſonders der Flachs an Länge abnimmt. Aus 
mehrſeitig gemachten Erfahrungen kann angerathen werden, den Samen 
jedesmal ein Jahr lang ausruhen zu laſſen, d. h. den diesjährigen Samen 
nicht im nächſten, ſondern erſt im zweitfolgenden anzubauen. Rigaer Samen 
muß dagegen gleich verwendet werden. Jeder Leinſamen, ſowohl Rigaer 
als einheimiſcher, ſoll vor der Ausſaat noch einmal ſauber geputzt werden, 
damit er von allem Unkrautſamen frei ſei.“ 

„Um den Samen gut unterzubringen, kann man ihn, wenn man einen 
ſtarken Thau oder einen leichten Niederſchlag erwartet, Abends ausſäen und 
des andern Morgens zeitig eineggen. Das Saatfeld muß vor⸗ und nach⸗ 
her eben und klar gemacht ſein.“ 

„Das gleichzeitige Anbauen von Kleeſamen im Flachs ift nicht anzu⸗ 
rathen, da er dem Wurzelende des letzteren ſchadet und den Ertrag mindert.“ 

„Das zum Vorſchein kommende Unkraut muß ſorgfältig ausgezogen 
werden. Zu dieſem Zwecke wird der Flachs, wenn er die Länge von 
2 bis 3 Zoll erreicht hat, von Weibern und Kindern gejätet, welche nicht 
etwa auf dem Flachſe herumtreten, ſondern mit groben Schürzen unter den 
Knieen darüber hin⸗ und herkriechen. Dabei fol beachtet werden, daß 
dieſe Arbeit dem herrſchenden Windſtriche entgegen vorgenommen wird, ſo 
daß die durch den Druck platt gelegten Pflänzchen wieder vom Winde em⸗ 
porgeblaſen werden und mit dieſer Hilfe ihre aufrechte Stellung leichter 
und geſchwinder wieder gewinnen. Wird die zarte Pflanze nur nach einer 
Richtung niedergedrückt, ſo erholt ſie ſich bald wieder, ohne irgend eine 
Spur von Störung im Wachsthum; wird fie aber verflochten und nach allen 
Richtungen niedergetreten, fo hebt fie ſich ſelten empor, ohne am Wurzelende 
Biegungen beizubehalten, welche beim ſpäteren Brechen und Hecheln der 
Faſer namhafte Verluſte ergeben.“ 

„Iſt der Flachs von allem Unkraute befreit, dann wartet man den 
Beginn der Samenreife ab, um ihn zu ernten. Der landesübliche Vor⸗ 
gang dabei, ihn nach dem Raufen niederzulegen, um ſo die gänzliche Reife 
des Samens zu vollendeu, iſt für die Qualität und Quantität des zu ge⸗ 
winnenden Spinnmaterials von großem Nachtheil; um dieſen zu vermeiden, 
bindet man die Flachsſtengel unmittelbar nach dem Raufen in armdicke 
Büſchel, welche man zu 10— 12, mit den Wurzelenden gegen die Erde 

efehrt, mit den Samenkapſeln nach oben zuſammengeſtellt. Man läßt ihn 
ſo ſtehen, bis alle Samen nachgereift ſind, und nimmt ihn dann vom Felde, 
um die Samenkapſeln abzuriffeln.“ 

„Der ſo behandelte Flachsſtengel iſt dem Käufer eine willkommene 
Waare und bietet dem Producenten, der die weitere Bereitung ſelbſt vor⸗ 
nimmt, die Vortheile eines gelungenen Rohproduetes. Wollen wir über⸗ 
haupt mit Belgien und England concurriren, fo müſſen wir vor Allem 
bemüht ſein, ihre Methoden uns anzueignen und unſeren Arbeitern jene 
Accurateſſe anzugewöhnen, welche dort ſchon in Folge langer Uebung ſelbſt⸗ 
verſtändlich geworden. Wir miffen unſere Gleichgiltigkeit ablegen gegen die 
Beobachtung ſcheinbar unweſentlicher Umſtände, welche in ihrem Zuſammen⸗ 
hange dennoch große Wichtigkeit erlangen, wenn fte auch einzeln genom⸗ 
men ganz unbedeutend zu ſein ſcheinen.“ 

„Die Baſtfaſer muß nun von den holzigen Beſtandtheilen abgelöſt 
und vom Pflanzenleim befreit werden; dies geschieht durch die Röſte, ein 
Gährungsproceß, den man die Stengel auf verſchiedene Art durchmachen 
läßt. Die einfachſte Art iſt allerdings die Thauröſte, wobei die Stengel 
auf Raſen ausgebreitet werden und ſo lange liegen bleiben, bis ſich Holz 
und Baſt von einander leicht abſondern. Die zweite Art der Röſte iſt die 
Kaltwaſſerröſte. Dieſe iſt in Belgien allgemein üblich; ſie beſteht darin, 
daß man den Flachs entweder in Lattenkäſten verpakt, die in das fließende 
Waſſer eingefenft bleiben, bis der Flachs gar geröftet ift, oder daß man 
ihn in mit Waſſer gefüllte Ciſternen einlegt, welche vom Flußwaſſer einigen 
Zufluß haben, bis der Röſtprozeß vollzogen iſt. Eine dritte Röſtmethode 
iſt die Warmwaſſerröſte und eine vierte die Dampfröſte. Beide ſind ziem⸗ 
lich koſtſpielig, erfordern zu ihrer Anlage und ihrem Betriebe ein N 
Kapital und können aus dieſem Grunde bei uns nur in wenigen Fällen zur 
Ausführung kommen.“ . 

„Dagegen bietet die allgemeine Einführung der Kaltwaſſerröſte für 
uns entſchiedene Vortheile. Derlei Anſtalten nehmen ein äußerſt geringes 
Kapital in Anspruch, fie können überall ausgeführt werden und find gleich 
geeignet, das Röſten gegen Entgelt zu beſorgen oder auch den Rohſtengel 
vom Producenten zu kaufen und den gebrechelten Flachs an die Spinnereien 
zu liefern. Nach dieſer Methode werden in Belgien an der Lys namentlich 
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jene Flächſe behandelt, welche die Garne für die feinſten Leinenfabrikate 
der Welt liefern. Die Röſtanſtalten ſind dort meiſt in den Händen beſon⸗ 
derer Unternehmer.“) . 

„Durch fie erhält der Spinner ein gleiches mit Sachkenntniß vorbe⸗ 
reitetes Rohmaterial, das er bei unſeren jetzigen Manipulationen, die ſo 
verſchieden find als die Zahl der Producenteu, ſich nicht verſchaffen könnte. 
Die Ungleichheit und ſchlechte Vorbereitung des Rohmaterials aber war 
bisher eines der bedeutendſten Hinderniſſe für den Fortſchritt der Maſchi⸗ 
nenſpiunerelen und aus dieſem Grunde kann die Förderung der Anlage 
möglichſt vieler Kaltwaſſerröſt⸗Anſtalten nicht genug anampfohlen werden.“ 


Omnibus⸗Urinoirs zu Paris. Der Director des Theätre lyri- 
que et du Chatelet hatte an die Nachbarn Strafe bezahlen müſſen, wegen 
Urinirens der Theaterbeſucher an die anliegenden Häuſer, weshalb er jeden 
Tag 2 Omnibus, die ein bewegliches Piſſoir bilden, hinfahren und wieder 
abholen läßt. Es werden Panelen heruntergelaſſen, um die Räder zu ver⸗ 
bergen und das Aeußere des Piſſoirs repräſentirt ſich im Schweizerſtyl, 
den oberen Theil benutzt man zu Affichen. Der Urin fällt auf gebrannten 
Kalk, um die Koſten der Deſtillation und den Verluſt an Stickſtoff (azote) 
zu verhindern. Man berechnet den Werth von 1000 Kil. Urin bei ſchlech⸗ 
ter Ausbeutung des Stickſtoffs, der alkaliſchen Salze und der Phosphate 
zu wenigſtens 12 Fr. 70 Cent. e 


und beſonders in den letzt verfloſſenen Jahren ungemein raſch vermehrt. Sie 
betrug in den Jahren: 1840 100,766 Ctr., 1850 110,793 Etr., 1855 214,585 
Ctr., 1859 219,792 Ctr., 1860 292,003 Ctr., 1861 379,046 Ctr., 1862 
448,635 Ctr., und kann für 1864 auf etwa 600,000 Etr. angeſchlagen 
werden. Dieſe Zunahme iſt durch das Aufkommen des Puddelſtahls und 
des weichen Maſſen⸗oder Maſchinensgußſtahls herbeigeführt, welcher letztere 


theils aus Stabeiſen durch Schmelzung mit Roheiſen⸗ oder Kohlenpulver⸗ 
zuſatz, ganz neuerlich auch nach Beſſemer's Methode dargeſtellt wird und 
jetzt einen jo ausgedehnten Verbrauch zu Kanonen, Eiſenbahnntenſilien ꝛc. 
findet. Als Hauptſitz der preußiſchen Stahlfabrikation treten Weſtfalen und 
und die Rheinprovinz hervor; was die öſtlichen Provinzen davon aufzuwei⸗ 
ſen haben, iſt von ganz geringer Bedeutung. (Der Berggeiſt). 


Briefe vom 13. März d. J. hat der Präſident der Société industrielle in 
Mühlhauſen dem kaiſerl. franzöſiſchen Minister der öffentlichen Arbeiten, 
des Handels und des Ackerbaues, vorerſt für das neue Dampfkeſſelgeſetz 
vom 25. Januar d. J gedankt, welches mehrere Vorſchriften des älteren 
Geſetzes von 1843 mildert oder abſchafft, und dann bemerkt, daß er die 
den Dampfkeſſelbeſitzern zugeſtandene Friſt von ſechs Monaten, um an ihren 
Ofen eine Rauchverbrennungsvorrichtung anzubringen für eine zu beſchränkte 
halte. Er kenne nämlich, ſagte er, kein praktiſches Mittel um dieſe Auf⸗ 
gabe in genügender Weiſe zu löſen, das heißt ohne das Gewicht des ver⸗ 
zehrten Brennmaterials beträchtlich zu erhöhen und ohne von Seite des 
Heizers eine andauernde Aufmerkſamkeit zu fordern, die er zwar während 
der kurzen Dauer eines Verſuches bethätige, welche man aber niemals im, 
ganzen Verlauf ſeiner normalen Arbeit von ihm erlangen kann. 


Problem der Rauchverzehrung vollſtändig gelöſt ſein wird, hat der Herr 
Miniſter geantwortet: „Das Dampfkeſſelgeſetz von 1865 wollte das allge⸗ 
meine Princip aufſtellen, nach welchem ſich die Dampfkeſſelbeſitzer zu richten 
haben, wie es bei allen Eiſenbahnconceſſionen geſchieht; es wollte ihnen 
das Ziel bezeichnen, nach welchem fie ſtreben müſſen, wobei es ihnen über⸗ 
laſſen bleibt dasjenige Verfahren auzuwenden, wodurch jenes Reſultat am. 
beſten erreicht wird. „Daß man bis jetzt noch keinen rauchverzehrenden 
Apparat erfunden hat, welcher den Rauch vollſtändig verſchwinden macht, 
habe ich weder zu beſtreiten noch zuzugeben; ſoviel ift aber gewiß, daß man 
eine Anzahe von Mechanismen kennt, welche wirksam genug find, damit 
die Fabriköſen, an denen fie angebracht werden, nicht mehr Nauch geben 
als die gewöhnlichen Schornſteine der Wohngebäude. Man kann daher das 
Problem als nahezu gelöſt betrachten, übrigens müſſen in den Fällen, wo 
Klagen erhoben werden, die Gerichte entſcheiden, ob die Dampfkeſſelbeſitzer 
ihrerſeits Alles gethan haben, um die Vorſchriſten des Geſetzes auszuführen.“ 
(Armengaud's Genie industriel.) 


) Ein Anfang hiezu ift auch in Württemberg ſchon gemacht, wir er⸗ 
innern an die tueffliche Anſtalt von Heren Miünfter in Baiersbronn. Bol. 
die Jahresberichte der Handels⸗ und Gewerbekammern in Württemberg 
pro 1864, S. 198. Anm. d. Ned. 


Alle Mittheilungen, welche die Verſendung der Zeitung betreffen, beliebe man an F. Berggold Verlagshandlung in Berlin, 
Links⸗Straße 10, für redactionelle Angelegenheiten an Dr. Otto Dammer in Hildburghauſen, zu richten. 


F. Berggold Verlagshandlung in Berlin. — Für die Redaction verantwortlich F. Berggold in Berlin. — Druck von Wilhelm Baenſch in Leipzig. 


(Annales du genie civil, 1864, Novemb.): 


Preußens Stahl ee hatſich in neueſter Zeit ſehr beträchtlich. 


theils durch Schmelzen von Puddelſtahl (unter Zuſatz von Schmiedeeiſen), 


Ueber rauchverzehrende Dampfkeſſel⸗Feuerungen. In einem. 


uf die Bitte, jene Friſt bis zu dem Zeitpunkte auszudehnen, wo das 


U 


